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(8) Auskleidungsformteil und Verfahren zu dessen Herstellung 



Ein Auskleidungsformteil, Insbesondere elne Bodenaufla- 
ge einoa Kraftfehr«euga, wolst aine eingefe&te Toppioh- und 
Zusatzlage auf. Die Einfessung ist von einem Vollproftl- 
Kunststoff korper (8) gebtldet Dieser ist direkt an die Rander 
(6, 6) der Teppichlago (1) und der Zusatzlage (2) engetormt 
im Bereich des Randes der Teppichlaga (1) ist deren Fior in 
den Kunststoffkorper (8) eingebettet Der Kunststoffkorper 
(8) weist eine geschloasene AuBenselte (14) auf. 
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PatentansprOche 



1. Ausideidungsformteu, irisbes ndere Bodenaufla- 
ge ftir ein Kraftfahrzeug, das eine Teppichlage auf- 
weist, mit deren ROckseite eine Zusatzlage verbun- 
den ist, wobei urn die Kontur des Forrateils eine 
Einf assung verfcuft, die den Rand der Teppichlage 
und den Rand der Zusatzlage umgreift, dadurch 
gekennzeiehnet, dafl die Elnfassung von einem 
Knnststotfkorper(8>mit VoUprofil gebfldet ist, daO 
def Kunststoffltarper (8) <flrekt an die Rander (5, 6) 
der Teppichlage (1) und der Zusatzlage (2) ange- 
formt ist, daB lm Bereich des Randes (5) der Tep- 
pichlage (1) deren Flor in den Kunststoffkdrper (8) 
eingebettet ist und daft der Kunststoffkdrper (8) 
eine geschlossene AuBenseite (14) aufweist 

2. AusWeidungsformtell nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeiehnet, daB der Komststoffkdrper (8) die 
Zusatzlage (2) und ein gegebenenfalls an dieser un- 
ten vorgesehenes VBes (3) unten ubergreift 

3. Auskleidungsformteil nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeiehnet, daB der Kunststoffkdrper 
(8) in der Zone (9) des eingebetteten Flors gleich 
hoch Oder geringfugig h6her wie die Florhohe (H 4) 
ist. 

4. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeiehnet, daB 
der Kunststoffkdrper (8) in der Zone (9) des einge- 
betteten Mors zum nicht eingebetteten FLor der 
Teppichlage (1) bin hi einer 

Schrage(10)auslauft 

5. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeiehnet, daB 
der Kunststoffkdrper (S) die Unterseite der Zusatz- 
laE& (2) in einer Hdhe (H3) iiherragt, die niedriger 
als die Florhohe (H4) ist und dafl der Kunststoff- 
kdrper (8) zur Unterseite der Zusatzlage. (2) bzw. 
dem Vlies (3) hin in einer Abflachung (13) auslauft. 

6. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeiehnet daB 
die Dicke (B2\ mit der der Kunststoffkdrper (8) 
den Rand (5, 6) der Teppichlage (1) bzw. der Zu- 
satzlage (2) Oberragt, so groB ist, daB sie Randtoler- 
anzen der Teppichlage (1) bzw. der Zusatzlage (2) 
ausgleicht 

7. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeiehnet, daB 
die die Teppichlage (1) Obergreifende Breite (01) 
und die die Zusatzlage (2) untergreifende Breite 
(B 3) des Kunststoffkorpers <8) so groB sind, daB sie 
die Teppichlage (1) bzw. die Zusatzlage (2) auch 
dann noch hinreichend weit flbergreifen, wenn de- 
ren Breite (B4) an der Untergrenze des Toleranz- 
bereichshegen. 

8. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeiehnet, daB 
die Stirnkante (11) des Kunststoffkdrpers (8) eine 
an die MaBe der auszukleidenden Karosserie ange- 
paBte Toleranz aufweist 

9. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche mit einer Aussparung (7), da- 
durch gekennzeiehnet, daB der Kunststoffkdrper 
(8) auch einen Randschutz (17) der Aussparung (71 
bildet. 

10. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge^ 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeiehnet, daB 
an der Unterseite des Kunststoffkorpers (8) Befe- 
stigungsglieder {16), wie Rastnasen oder Zapfen 
ausgebildetshuL 



10 



15 



11. Auskleidungsformteil nach Aneprueh 11. da- 
durch gekennzeiehnet, daB an dem Kunststoftker- 
per (8) Vertiefungen(15) yorgesehen sind: 
12 Auskleidungsformteil nach einem der vornerge- 
henden AnsprUche, daduroh gekeiuWchnet, daB 
der Kunststoffkorper (8)aus einem Poiyuretnan-ln- 
tegralschaum besteht 

13. Auskleidungsformteil nach einem der vorherge- 
henden Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeieh- 
net, daB der Kunststoffkdrper (8) aus emem Zwei- 
komponenten-Elastomer, einem Einkomponenten- 
Elastomeroder einem Thermoplast besteht 

14. Verfahren zur Herstellung einer Binf assung an 
einem Auskleidungsformteil, dadurch gekennzeieh- 
net, daB das vorgefertigte AusWeidungsfonnteil 
zwischen eine obere Form und eine untere Form 
eixigcsctzt wird, daB die Formcn so zuswrnmenge- 
preBt werden, daB ein zwischen den Formen beste- 
hendes Formnest durch das eingespannte Ausklei- 
dungsformteil geschlossen ist, und daB das Form- 
nta^initKunstatoffmaascbefflUtwird. , 
15 Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB die Kunststoffmasse an einer oder 
mehreren EinfQllstellen so eingefOllt wird, dafl sich 
das Furinnesl in Richtung der Kontur des Ausklei- 
dungsformteils fflllt 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche 14 oder 15, wobei an die Zusatzlage em 
SchaumstoflfrQdven angefonnt wird, daduroh ge- 
kennzeiehnet, daB die den Kunststoffkdrper (a) bil- 
dende Kunststoffmasse und die den Schaumstoff- 
rQcken (4) bildende Schaumstoffmasse in der glei- 
chen Arbeitsstatiou ^ugefOhrt werden. 

Beschreibung 

Die Erilndung betrifft ein Auskleidungsformteil, infi- 
besondere Bodenauflage fur ein Kraftfahrzeug, oas erne 
Teppichlage aufweist, mit deren Riickseite erne Zusate- 
40 Iage verbunden ist, wobei urn die Kontur des Forrot us 
etoe Einf assung veriauft, die den Rand der Teppichlage 
und den Rand der Zusatzlage umgreift 

Bei Kraf tfahrzeugen werden die FiiBrfiume in der Ka- 
rosserie mit solchen Auskleidungsformteilen ausgelegt 
45 Die Auskleidungsformteile sind zur Anpassung an die 
Karosserie meist dreidimensional verformt Dabei erge- 
ben sich am Rand des Auskleidungsf ormteils oft enge 
konvexeoderkonkaveKrummungen. 

An der Teppichlage des Auskleidungsformtcxls^iat oit 
a, eine Zusatzlage aus einem Schwerschichtmaterial befe- 
stigt Diese dient der SchaHdammung. Darttber hmaus 
sind auch an die Teppichlage bzw. die Zusatzlage ang - 
formte Schaumstoffkorper bekannt. Diese and an inrer 
Unterseite an die Kontur der jeweiligen Karosserie an- 
55 gepaBt In der DE-OS 35 10 722 ist eine solche , Fah£ 
zeugbodenauflage beschrieben. Auch die yt>-ri> 
40 16 318 zeigt eine Bodenauflage eines Kraf tfalirzeugs. 
In der DE-OS 30 34 799 ist ein Teppichbodenbelag imt 
angeschaumtem RQcken fur den Innenraum ernes Kraft- 
60 fahrzeuges beschrieben. Ahnliche Auskleidungstede 
Sen aUCh die DE-OS 31 04 835, das DE-GM 75 36 430 
unddasDE-GM78 36 660. 

Eine BefestigungsmogUchkeit fUr solche Bodenaufla- 
genistinderDE-OS2512 464aufgezeigt 

In verschiedenen tmen sollen solche Bodenauflagen 
herausnehmbar sein. Es ist dann eine optisch anspre- 
chende und den Rand schUtzend Einf assung erwunscht 
Nach dem Stand der Technik wird eine solche Einfas- 
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sung dadurch geschaffen, daB urn den Rand des Ausklei- Weitere vorteUhafte Ausgestaltung n der Erfindung 
dungsf ormteils ein Kanlenband genaht wird. Das Anna- ergeben sich aus den UnteransprOchen und d r folgen- 
hen des Kantenbandes ist insbesondere dann schwierig, den Beschreibung eines. AusfOhrungsbeispiels. In der 
wenn der Rand der Auskleidungsformteile enge konka- Zeichnung zeigt 

ve Radien aufweist Das Nahen ist besonders aufwendig^. 5 Fig. 1 eine Auf sicht eines Auskleklungsfprmtefls ernes 
wenn das Auskleidungsformteil mit einer Schwerschicht Kraftfahrzeugs, 

verahenist FSg. 2 emeu Schnitt langs der linie II-II, vergrfcBert 

Aufgabe der Erfindung ist es, eih Auskleidungsfonn- und 
teil der eingangs genannten Art vorzuschlagen, dessen Fig- 3 eine Fig- 2 entsprechende DarsteUung, wobei 
Einfassung kostengQnstig herstellbar ist und auch kon- 10 Formwerkzeuge teilweise dargesteUt sind. 
vexen und konkaven Randformen enganliegend folgt Ein AusklridirngsformteD weist eine Teppichlage (1), 

ErfindungsgemaB ist obige Aufgabe dadurch gelOst, beispielsweise eines Tuftingteppichs, auf. Die Florhdhe 
dafl die Einfassung von einem KunststoffkOrper mit (H4) betragt beispielsweise 5 mm. Mit der RQckseite 
Vollprofli gebiidet ist daB der KunststoffkOrper direkt der Teppichlage (1) ist eine Zusatzlage (2) verbunden. 
an die Rander der Teppichlage und der Zusatzlage an- 15 die beispielsweise von einer EPDM-S<*werschkAt ge- 
geforrat ist, daB im Bereich des Randes der Teppichlage bildet ist Die Dicke (7/2) der Zusatzlage (2) betragt 
deren Flor in den Kunststoffkorper eingebettet ist und beispielsweise 3 mm. An der Unterseite der Zusatzlage 
daB der KunststoffkOrper eine geschlossene AuBenseite (2)isteinVlies (3) vorgesehen. # 
aufweist Auskleidungsformteil weist an seiner Unterseite 

Diese Einfassung ist direkt, also ohne mechanische ; 20 auBerdem an verschiedenen Steilen Schaumstoffrucken 
Verbindungsmittel an den Rand des Auskleidungsfonn- (4X beispielsweise aus Polyurethan-Weichschaum, auf 
teils angeformt Es erubrigt sich dabei das Annahen ei- (vgL Fig. 3). ; 
nes Kantenbandes. Der Kunststoffkorper ist mit dem Der Rand (5) der Teppichlage (1) reicht bis zum Rand 
Flor der Teppichlage verankert und mit der Ruckseite (6) der Zusatzlage (2). 

der Zusatzlage verbunden. 25 Das dargesteUte Auskleidungsformteil ist fur den fah- 

Da der KunststoffkOrper eine geschlossene AuBen- rerseitigen Boden eines Kjaftfahrzeugs vorgesehen. Es 
seite aufweist, ist der Rand des Auskleidungsformteils ist in der in Fig. 1 dargestellten Zeichenebene mcht 
ansehnlich und geschatzt eben, sondern Ifings der stricMerten Linien der Fig, 1 

Der Kunststoffkorper folgt jederKtontur des Ausklei- gewOlbt Das Auskleidimgsformteil weist eine zum 
dungsformteils. Es ist dabei nicht zu befurchten, dafl der 30 Rand bin offene Aussparung (7) au£ durch welche im 
KunststoffkOrper, insbesondere m engen konkaven Ek- Einbauzustand ein Pedal ragt 

ken, nicht mit dem Rand des Auskleidungsformteils ver- Die Kontur des Auskleidungsformteils ist von einer 
bunden ist Einfassung (8) umschlossen. Die Einfassung (8) ist von 

Ein weiterer Vorteil des KunststoffkOrpers besteht einem Vollprofil-Kunststoffkdrper gebiidet (vgL Fig. 2\ 
darin daB mit ihm ein Toleranzausgleich zwischen der 35 Der KunststoffkOrper (8) Qbergreift den Rand (5) der 
Karosserie und dem Auskleidungsformteil vorgenom- Teppichlage (1) in einer Zone (9) rait einer Breite (B 1), 
men werden kana die beispielsweise 8 mm bis 10 mm betragt Die Hone 

Der KunststoffkOrper ist vorzugsweise von einem (HI) in der Zone (9] ( des KunststoffkOrpers (8) jst ge- 
Polyurethan-Integralschaum gebiidet, der beim Auf- ringfugig grOBer als die Florhdhe (H 4) der Teppichlage 
schaumen an seiner AuBenseite eine geschlossene Haut 40 (1> Die HOhe (HI) betragt beispielsweise € mm Von 
bildet Der KunststoffkOrper kann jedoch auch von ei~ der HOhe (H 1) verlauft die Zone (9) m einer Schrage 
nem Zweikomponenten-Elastomer, einem Einkompo- (10) zur Zusatzlage (2) hin. In der Zone (9) ist der Flor 
nenten-Elastomer oder einem Thermoplast gebiidet des Randbereichs der Teppichlage (1) eingebettet Da- 
se j a durch ist ein fester Halt des KunststoffkOrpers (8) an der 

Auskleidungsformteile der Fuflboden-Fahrerseite 45 Teppichlage (1) gewahrleistet Die Schrage (10) bildet 
weisen oft eine Aussparung auf, die uber ein Pedal ge- eine saubere Abgrenzung zum freistehenden Flor der 
funrt wird (vgL US-PS 40 16 316). In weiterer Ausgestal- Teppichlage (1> 

tung der Erfindung erstreckt sich der KunststoffkOrper Der KunststoffkOrper (8) uberragt die Rander (5, 6) in 
auch langs des Randes dieser Aussparung. Es erubrigt einer Breite (B2\ Diese betragt beispielsweise 7 mnL 
sich dabei, diesen Rand mit einem separaten Formteil zu 50 Die Toleranz der Gesamtbreite (B 4) der Teppichlag 
schtltzen (0 und der Zusatzlage (2) betragt eunge Millimeter. Die 

In Weiterbildung der Erfindung smd an der Untersei- Breite (B2) ist so bemessen, daB die Dicke des Kunst- 
te des KunststoffkOrpers Befestigungsglieder ausgebU- stoffkorpers (8) vor dem Rand (5, 6) noch hmreichend 
det Diese ermOglichen eine Fixierung des Ausklei- groB ist, auch wenn die Breite (B 4) an ihrer oberen 
dungsf ormteils an der Karosserie. Solche direkt an dem 55 Toleranzgrenze hegt Die Breite (Bljist so groB hemes- 
KunststoffkOrper ausgeformte BefestigungsgUeder ha- sen, dafl die Oberlappung der Teppichlage (i) auch dann 
ben den Vorteil daB sie unverfierbar sind und keine noch hinreichend groB ist, wenn die Breite (B 4) an ihrer 
Durchbrechungen des Auskleidungsformteils bedingen. unteren Toleranzgrenze liegt Entsprechendes gilt fur 

Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung der Ein- die Breite (B3\ _ 
fassung zeichnet sich dadurch aus, dafl das vorgefertigte eo Die auflere Stirnkante (11) des KunststoffkOrpers (8) 
Auskleidungsformteil zwischen eine Oberform und erne ist in ihrer Lage mit enger Toleranz bestunmbar, da sie 
Unterform eingesetzt wird, dafl die Formen so zusam- in einem Formwerkzeug hergesteUt wird Dementspre- 
mengepreBt werden, dafl ein in der Form bestehendes chend ist die Breite (B 5) des Auskieidungsformteus nur 
Formnest durch das' Auskleidungsformteil geschlossen mit einer Toleranz behaft t, die klemer 1st als die der 
ist, und dafl das Formnest rait Kunststoffmasse befttllt 65 Breite (B4). Dies rleichtert das paflgenaue Einlegen 
wird. Die gesarate, um das Auskleidungsformteil uralau- des Auskleidungsformteils. 

fende Einfassung wird hierdurch auf einf ache Weise ge- Der KunststoffkOrper (8) Uberragt die Zusatzlage (2) 
schaffen. bzw.das Vlies (3) mit einer Hdhe (7/3), welch vprzugs- 
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weise kleiner ist als die Hdhe In einer Zone (12) Nase (00) cchlieflt sich ©in© Stufung (21) an. DasFonn- 

flbergreif t der Kunststoffkorper (8) das Vlies (3) in enter werkzeug (19) kann an seiner mneren OberMcne (22), 

Brehe tf?3): Die BreJte (BS) kann kleiner sein, als die die das Formnest ftlr den Kunststoffkdrper (8) biidet, 

Breite # 11 Die Zon (12) lauft in einer Abflachung (13) mit einem eingearbeiteten Dessin versehen sein, urn ei- 

zum Vlies (3) aus. Damit ist insgeRAmt auch erne sicbere s ne. entsprechende OberfUiche des Kunststoffkflrpers (8) 

Verbindiinj? des KunststoffkSrpers (8). rait dem Vlies (3) zuerreichen. 

geschaffea Die Formwerkzeuge (18, 19) werden dann zusam- 

Da der Kunststoffkdrper (8) in den Zonen (9, 12) die meogepreflt, wobei sie an einer Trennfuge (23) dicbt 

Teppichlage (i\ die Zusstrlage (2) und Has Vlies (3) airfemanderstehen Die blase (20) drfirkt sinh dabei ge- 

unten und oben umfaBt und oben mit der Teppichlage io rihgfagig in die Zusatzlage (2), ohne diese zu beschadi- 

(1) und unten mit dem Vlies (3) sicher verbunden ist, ist gen: Unter der Stufung (21), deren Versetzung gegen- 

ein dauerhaft fester Halt des KunststoffkBrpers (8) ge- liber der Nase (20) etwa 0,5 mm betrtgt, wird Flor der 

wahrleistet ohne daB es auf die Haftung des Ktmstsfoff- Teppichlage (t) ziisamniertgepreQt. der sich nach der 

kdrpers (8) am Rand (6) der Zusatzlage (2) noch beson- HersteUung des Kunststof&drpers (8) jedocn wieder 

ders antommt 15 aiifrichtet Die Formwerkzeuge (18, 19) bdden dann ein 

Der Kunststoffkdrper (8) weist eine geschlossene Au- geschlosseries Formnest f Or den KuriS^toffkdrper (8y In 

Senseite bzw Haut (14) auf. die auch Narbungseffekte dem Formnest liegt der gesamte umlaufende Randbe- 

aufweisen kann. Zur Imitation von Nahten kdnnen an reich des Auskleidungsformteils. Durch dessen Einspan- 

dem Kunststoffkorper (8) entsprechende Vertiefungen nen ist das Formteil so abgedichtet daB in das Formnest 

(15)ausgefbnntseia 20 eingefifflte Kunststoffmasse nicht aus dem Formnest 

An der Abflachung (13) kdnnen nach unten vorste- (24) und insbesondere nicht fiber die Nase (20) hinaus m 

hende Befestigungslager zur ldsbaren Verbindung des die Teppichlage (l)hraaustritt 

Auskleidungsformteils mit einem "entsprechenden Teil AnschlieBend wird dann an einer oder mehreren Bin- 
der Karosserie angeformt sein. In Fig. 3 sind als solches fullstellen (25) (vgL Fig. 1) Kunststoffmasse in <^Form- 
Befestigungsglied Rastnasen (16) dargesteiit Das Befe- 25 nest (24) bis zn .einem n6tigen FQlistand emgefMt Dies 
stigungsglied kann auch zahlreiche andere, jeweils an- • bildet dann im Formnest (24) den das Auskleidungs- 
die Bef estigungsmrttel der Karosserie angepaBte Ge- formteil einfassenden Kunststoffkdrper (8), gegebenen- 
staltungen aurweisen. Beispielsweise kdnnen Befesti- f alls mit dem Randschutz (17) bzw. den Befesogungs- 
gungsglieder auch als Zapfenausgebildet sein. gliedern(16). • ■ 
Die Aussparung (7) ist bekanntermaBen mit einem 30 Der SchaumstoffrQcken (4) 1st ebenfalls nach dem 
Randschutz (17) versehen. Dieser Randschutz (17) wird Stand der Technik unabbangig von der EWassung. des 
in einer weiteren Ausfflhrung der Erfindung von dem Auskleidungsformteils an dieses mittels emes, in Fig. 3 
Kunststoffkorper (8) selbst gebUdet Im Bereich des strichUert dargestellten weiteren Formwerkzeugs (26) 
Randschutzes (17) k6nnen die beschriebenen Abmes- angeformt Durch erne roaBUche Anpassung der Form- 
sunffen/Bl,^J53und^Tl,if2,Jf/3)andieErforder- 35 werkzeuge (18, 26) aneinander ist es rndghch, den 
nisse des Randschutzes (17) angepaflt werden. Der SchaumstofMcken (4) und den Kunststotmorper (8) 
Randschutz (17) ist dann einstttckig mh der Einf assung gleichzeitig oder nacheinander in der gleichen Arbeits- 
(8) gebiidet, so daB ein separates Teil fur den Rand- station an die Teppichlage (1) mit Zusatzlage (2) und 
schutz (17) und die Notwendigkeit dessen separater Be- Vlies (3) anzuformen. 

fesugungentfsllt 40 Das beschriebene Auskleidungsformteil iaBt sich env 

Der Kunststoffkerper (8) besteht vorzugsweise aus fach in den Bodenrawa an den es angepaBt ist einset- 

einem Polyurethan-Integralschaum, der an seiner Ober- zen. Es IaBt sich auch Ieicht aus diesem Bodenraum zum 

flSche eine geschlossene Haut (14) bUdet Ein solcher Zwecke der Reinigung herausnehmen. Ein solches Aus- 

Formkdrper weist eine geringe Neigung zur Feuchtig- kleidungsforinteil kann auch zur Auskleidung des Kof- 

keitsaufnahmeaufundistauf DauerelastischflexibeLso 45 ferraums eines Kraftf ahrzeugs dienen. 
daB er bei der Montage und Demontage des Ausklei- 
dungsformteils nicht bricht und bei einer nassen Reini- 
gung des Auskleidungsformteils Nasse praktisch nicht 
aufhimmt Der Kunststoffkorper (8) kann jedoch auch 
aus einem Zweikomponenten-Elastomer, einem Ein- 50 
komponeriten-Elastomer oder einem Thermoplasten 
gebikletsein. 

Der beschriebene Kunststoffkorper (8) IaBt sich etwa 
foIgendermaBen herstellen: 

Das fertig geformte, jedoch noch nicht eingefaBte 55 
Auskleidungsformteil wird mit seiner Unterseite, dem 
Vlies (3), auf ein un teres Formwerkzeug (18) ausgerich- 
tet aufgelegt In dem Formwerkzeug (18) ist eine der 
Abflachung (13) entsprechende Vertiefung gestalteC 
Gegebenenfalls sind im Formwerkzeug (18) auch die die 60 
Befestigungsglieder (16) bildenden Formnester vorge- 
sehen. 

Auf die Teppichlage (1) wird dann ein oberes Form*- 
werkzeug (19) aufgesetzt, das ebenfalls ntsprechend 
der Kontur des Auskl idungsformteils, gegebenenfalls 65 
auch mit der Kontur des Randschutzes (17), gestaltet ist 
Das Formwerkzeug (19) weist eine umlaufende Nase 
(20) auf, die die Form der Schrflge (10) fortsetzt An die 
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